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- Brevet britannique no. 1 03.5 668 (BAKER PERKINS ) 

- . revendication 1$ page 2, lignes 67 h 83, 99 & 130*; 
figures 1,4,5. j 

— Tans la fabrication de tubes annel^s en matifere 
thermoplastique un tube extrude passe en se dila— 
tant autcur d'un mandrln ocnique muni d'un canal 
axial pour 1 'amende d 7 air sous pression dans une 
partie cylindrique du mandrin. Cette partie est 
- munie d'uns rainure extera.eure cemmuniquant avec 
le canal d* amende d'air par ley pcr;age3 radiaux. 
L-air en e.xr-es s f «?vac-;e par la partie du tube con-- 
form&e vers i'aval. 

— X— X —X- X -X — K -X--X- -X— 

Ersvet critannique pc » ■ \12 7V> (SMITH INDUSTRIES) 



- Revendicari-r.n 
Ivgnes ? L 2»: 



figure 



ignes 65 ^ 80; page 2, 



Dans la premiere phase an augmente le diam&tre 
d'un tube de matiere t h-nncp.Vasti que sort ant d'uno 
boudineuse a\: vcjrs du passagH du tube autour 
d"un mandrm a 2*enf 1 emeu • Sonique, puis on forme 
les anr.ea'.ix er. anisnan*-. 1 e a:r sous pression dans 
i - ?.fit6neur du t.*ts par des per^ages radiaux dans 
1 - r.xtremj ? e aval au mandrln muni d'un canal lon- 
gitudinal * 
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- BEV2HPICATI0NS - 
1o — Proc6d6 d fabrication d tub s ann 16s n matifcr 
th rmoplastiqu du type d ceux part ant d f un boudin d matifcr 
sort ant d'une boudineuse et lui faisant sublr une operation 
5 tend ant a augment er son diamfctre int6rieur, puis, sur la fin de 
cette op6ration f une autre operation formant les anneaux» carac— 
t6ris6 en oe qu*il consiste A conformer m€canlquement le boudin, 
d&s sa sortie de la boudineuse, pour former une Abaucbe ay ant un 
diam&tre ext^rieur infdrieur au diam&tre d6 fin it if at & amener 
10 I 0 ^ube anneld* en cours de format ion f & sa forme et A sea 

dimensions d^finitivea au aoyen d f un film annulaire d f air aous 
press ion f assurant 6galement le refroidissement du tuba anne!6* 

2 9 - Froo6d6 salon la revendioation 1 , earaot6ris6 en oe 
que le diamAtre extArieur de l f £b«mcbe du tube est supArieur au 

15 plus petit diam&t re intdrieur de chacun dea moules assurant la 
formation dee anneaux sur le tube* 

30 — Dispositif pour la mise en oeuvre du procAdA , selon l*une 
quelconque des revendieations 1 et 2, du type da ceux assooi6s & : \ 
une t fit e d f extrusion oompos6e d f une olive centrals prolongAe par 

20 une partie tubulaire et d f un corps annulaire prolong* par un 
manchon d6limitant , avec les 6l6ments pr6cit*s, un canal annu- 
laire pour le passage du boudin de matl&re thermoplastique et 
lans lesquels la partie tubulaire pr6cit6e communique avec un 
perqage axial de l f olive , lui-m§me raccord* 4 une source d f air 

2$ comprimA, oaract6ris6 en ce qu*il est const itu6 a) par une tige 
axial© vlss6e A l'extr^mit* et dans le prolongement de la partie 
tubulaire oentrale de la t8te d f extrusion, cette tige comportant 
un al6sage borgne attendant sur presque touts sa longueur et dont 
I f extr6mit6 amont communique avec le canal d f amende d^ir de la 

30 partie tubulaire prdcit6e, tandis que dans son extr6mit6 aval 
ddbouclient des perqages radiaux f b) par un conformateur dispose 
coaxlalement autour des parties amont et centrals de la tige 
axial e et comportant, d 1 amont ensral, une partie conique prolong6e 
par une partie cylindrique de diamitre ext^rieur 6gal au diam&tre 

35 int^rieur de l^Abaucbe du tube et c) par une noix dispos6e coa- 
xlalement a I*extr6mit6 aval de la tige et comportant des canaux 
radiaux ccnununiquant av Is per$ag s radiaux d la tig sxial , 
ladite noix ayant un diam&tr ext6rieur I6g6rement inf6ri ur au 
diamfetr int6ri ur d6finitif du tub ann 1* afin d delimit r, 

4-0 av c la face intern de c dernier, un filir annulaire d f air sous 
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pr ssion assnrant la finition t le ret roidissement du dit tub . 

4o - Dispositif s Ion la r v ndication 3» caract6ris6 n ce 
qu la n ii st inmobllis6 n translation entr un prolongexaent 
▼iss6 a l 1 xtr6mit6 aval d la tig ariale at un 6paulement d 
cette tige contre laquelle sa face amont prend appuio 
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L'inv ntion s rapp rt k un proo6dA t a un dlsp sit if p ur 
fabriqu r d a tub a »™* 16a an matiir th rm plaatiqu « 

D t Is tub a pr6s nt nt una trfcs grande fl xibilit6 t un 
bonne resistance aux preaslona ext^rieureao lis spnt oouramment 
5 utilis6s dans lea installations Aiectriques comae protecteura dea 
conducteurs, mais auaai coma tuyaoz da drainage o 

L f invention viae plua partiouli&rement lea tubea annel£s qui 
sent form 6s en continu k partir d'un boudin tubulaire en mat id re 
therm oplaatique aortant d 9 une boudineuae *t subiasant una 
10 operation tendant k augmenter son diamfttre nominal f puis una 
operation form ant lea anneaux* 

Un proc6d6 da fabrioatira oonnu oonaiate k introduire 4 
l f int6rieur du boudin, dfca aa sortie de la ttte d f extrusion, un 
flux d f air comprim6 pour aaaurer l f extenaion radiale de ce boudin 
15 t permettre son formage en coabinalson aveo doa moules extA-» 
rieurs, const itu£s par dea demi— matrices ae d6pla$ant k la 
vitesse de defilement du boudin* 

Ce proc6d6 n6ceasite de prAvoir, dana le prolongement d # un 
mandrin faiaant aaillie de la tftte d*extruaion, una tige axiale 
20 intArieure au boudin, munie de perforations pour 1* Introduction 
de l f air comprint et comport ant un renf lament apte k farmer, de 
fa$on la plua Atanche poaaible, la partie de boudin aituAe an 
amont d'elleo 

Bien que permettant d'obtenir d f excellent a rAsultate, ce 

25 proc6d6 prAaente certains inconvenient a • Le plua important pro— 
vient du fait que les canaux mAnagAa dana la tige axiale pour 
l 1 introduction de l*air comprimA sont dispos6s dana una zone oil 
la mati&re themoplastique aortant de la boudineuae est encore 
trie malleable. De la aorta, en caa d f arrtt accidentel du dispo- 

30 sitif , et notamment en caa d f arrtt de 1 'insufflation d f air 

comprimA, il arrive que la mat ifcre therm oplastique s*introduise 
dans les canaux de la tige axiale et, par chemlnement, dans toua 
les conduits amenant l'air comprimA, co qui nAaessite de dAmonter 
entifcrement la t8te d* extrusion et conduit a un nettoyage tr&s 

35 fastidieux d6s que ladite matidre durcito 

Un autre inconvenient r6 suite de 1* obligation de diapoaer 
d'un 6tanch6it6 satiafaiaant entr le r nflem nt d la tige t 
1 tub n coutb d formation pour 6vit r toute chute d pression 
dans la chambr form 6 , n amont, ntre le b udin d matifere t 

*0 1 s parties faisant sailli ds la t§t d f xtruaion. En effet, 
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xc pt6 1 s faibl s fuit s resultant d la p llicul d t air 
adh6rant sur la f ac int rn du tub t suivant celui-ci dans a n 
d6plac aent au-d la du r nflea nt il n f y a pratiquea nt auoun 
d6bit d f air coapria6 susceptible d f assurer le refroidisseaent du 
tube* De la sorts, ce refroidisseaent est as but* excluaiveaent par 
ray onneaent » ce qui liaite considirableaent la vitesse do 
defilement du tube* 

La proc£d6 salon I s invention a pour but de reaAdier A ces 
inconvenient s et peraet l f obtention d f une cadence de production 
beaucoup plus 6lev6e que cello obteinue avec le» proe*d*a actuels. 

Ce proc6d6 consists & conf oraer alcaniqueaent le boudin f 
d6s sa sortie de la boudineuse, pour former une 6bauche ay ant un 
diaa&tre ext6rieur inf 6rieur au diamfctre ddfinitif et A aaener 
le tube annel6, en cours de formation* A sa forme et 4 ses 
dimensions definitives au a oyer. d f un film annulaire d f air sous 
press ion, assurant 6galeaent le refroidisseaent du tube annel6 0 

-Le film d f air f assurant la finition et la aise au dlaafttre 
final du tube, est r6alis6 dans une zone oil la mati&re therm o- 
plostique pr*sente une aall6abilitA qui f suffisante pour la 
laisser fa$onner, est insuffisante pour permettre, en cas de 
panne, I 9 introduction de cette matifcre dans les moyens cr6ant le 
film d f air« En outre, ce film d f air am^liore consid6rablement 1 
refr oldie nesent du tube qui peut ainsi 8tre d6bit$ k une plus 
grauade Vitesse. 

De pr£f*rence, le diaaitre extArieur de l f 6bauche du tube 
est sup6rieur au plus petit diaaAtre int*rieur de chacun des 
aoules assurant la foraation des anneaux but le tubeo 

II en r 6 suite que la formation des anneaux sur le tube peut 
coaaencer avant la fin de la phase de conformation a6canique de 
l f 6b a ache. 

Le dispositif pour la aise en oeuvre de ce proc6d$ est du 
type de ceux associ6s a une tSte d* extrusion coapos6e d*une olive 
cent rale prolcng6e pax* une partie tubulaire et d*un corps annu- 
laire prolong^ par un aanchon d6liaitant, avec les 6l6aents 
pr6cit6s, un canal annulaire pour le passage du boudin de aatifere 
theraoplastique et dans lesquels la partie tubulaire pr6cit6e 
coamuniqu ay c un p rgag axial d l f live, lul-mGae raccord* 
& une sourc d'air comprint o 

S Ion l*inv ntion, c dispositif at constitu* a) per une 
tig axial visc4 a ? f xtr6iait6 t dans 1 prolong a nt d la 
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partie tubulaire c ntrale de la tfite d* xtrusion, tte tig 
comportant un al6sag borgn s^et rid ant stir presqu tout sa 
longu ur t dont 1* extremite amont communiqu av c 1 canal 
d*amen6e d'air de la partie tubulaire precitee, tandis que dans 
son extremite aval debouchent des per? ages radiaux, b) par un 
conformateur dispose coaxialement autour des parties amont et 
centrale de la tige axiale et comportant, d* amont en aval, une 
partie oonique prolongee par une partie cylindrique de diametre 
exterieur egal au diametre inter ieur de l^ebauche du tube et c) 
par one noix disposee coaxialement a 1* extremite aval de la tige 
et comportant des eanaux radiaux communiquant avec les per cages 
radiaux de la tige axiale, ladite noix ay ant un diametre exte- 
rieur legerement inferieur au diametre interieur dSfinitif du 
tube annele afin de delimiter, avec la face interne de ce dernier, 
un film annulaire d"air sous pression assurant la finition et le 
refroidissement du dit tube. 

L'invention sera mieux comprise a l«aide de la description 
qui suit en reference au dessin schematique annexe represeritarit , 
a titre d«exemple non limit at if , une forme d« execution du dispo- 
sitif selon 1« invention. x 

Figure 1 est une vue en plan par dessus et en coupe partiel- 
le de ce dispositif lorsqu'il est mcnte en bout d'une ttte 
d* extrusion ; 

Figures 2 et 3 sont des vues en coupe longitudinale et a 
echelle agrandie correspondent aux parties de la figure 1 aitue s, 
respectivement „ a gauche et a droite de la llgne A-A. 

Dans ce dessin, 2 designs une ttte d^extrusion constitute 
de facon connue par une olive 3_ prolongee par une partie tubu- 
laire 4 et disposee dans un corps £, lui-meme prolong* par un 
mandrill 6. 2 designe le canal annulaire delimite, d»une part, par 
le corps £ et le mandrin 6 et, d* autre part, par 1» olive 3_ et la 
partie tubulaire ±. De facon connue, le boudin de matiere tnermo- 
plsstique sort de l* extremite 2* du oanal 

Comme le aontreplus particulieremeut la figure 2, la partie 
tubulaire ± comport e un canal longitudinal 8 communiquant avec 
un canal 2 »6nage dans 1» olive 3_. L» olive 3. est centree dans un 
piec support 10 par l*int rmedialre de bras radiaux 12 dont 
c rtains sont trav rses par un canal 13. communiquant, d»une part, 
av c le canal 2 de i'oliv t, d'autr part, av c un sourc 
d* air coB»rrime 0 
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L disp sit if sin l'inv ntion est constitug par une tige 
1 ngitudinal 14 muni d'un xtreaiit* fll te 1j£ P erm ttant de 
la visa r dans Is prolongement axial t dans 1* xtremit6 filetee 
16 correspondents de la partie tubulaire 4 precitSe. Cette tige 
5 14 est traverses but pr toque tcute sa longueur par un ale sage 
borgne 12 coaauni quant avec le canal 8 de la partie tubulaire 4. 
Dans cet ale cage borgne debouchent des percagea radiaux 18. 

Sur la partie aaont et centrale de la tige 14 est dispose 
un f ourreau conforaateur 1°/ coaportant , d* aaont en aval, une 
10 partie oonique 19a prolongee par une partie cylindrique 19b . Cett 
derniere a un diaaetre exterieur *gal au diaaetre interieur de 
1* ebauche du tube que l*on desire obtenir. 

Enfin, une noix 20 est disposee coaxial ement et sur l*extre- 
aite aval de la tige If.. Cette noix, creuse interieureaent , 
1$ pr6sente un diaaetre exterieur legereaent inferieur au diametre 
interieur final du tube annele. Elle comport e plusieurs gorges 22 
de-xs lssquelles debouchent des perqages radiaux 23. traversant sa 
paroi eJ peraettant A 1'air, provenant des canaux 18 de la tige 
14, de s'echapper a 1» exterieur. La noix 20 est iamobilisee en 
20 translation sur la tige axiale 14, entre un prolongement 24 se 
vissant sur sen extremite filetee 2^ et un epaul ement 26. 

Lorsque le dispositif selon 1" invention est a^nte a 1* extre- 
aite de la ttte d»extrusion, comme aontre a la figure 1, le 
boudin de a^-iere theraoplastique 2£ quiutant la t«te 2 passe 
25 tout d'abord sur le f ourreau 19. qui la conforae mecaniquement en 
la souaettant a une extension radiale progressive. Sous Inaction 
de cette extension, le boudin 2£ est progress iveaent amene aux 
diaaetrts interieur et exterieur de 1* ebauche que l»on veut 
realiser. Si l'on a pris soin de donner a la partie cylindrique 
30 19b du oonforaateur un diaaetre permettant d f obtenir une ebauche 
du tube ayant elle-aeae un diametre exterieur superieur au plus 
petit diaaetre interieur des dsai-matrices 28a et 28b as sur ant la 
foraation des anneaux sur le tube, il est possible, dans la phase 
finale de la conforaation aecanique de 1* ebauche, d^baucher 
35 egaleaent la foraation des anneaux, 

II faut d»ailleurs preciser que l«s demi-aatrices 28a et ^Ob 
foment, avec leurs hoaologues, deux chapelets se deplacant de 
facon continu dane le s ns d la fleche 29. t avec une vitess 
llneaire egal a c 11 d defil a nt du tub . 
40 Lorsqu l'abauch du tube parvieat autour de la noix 20, le 
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film annul air d'air 8 us pr ssi n, d6limit6 ntr la face int m 
d c tub t la n ii 20, fore la matifcr tb rmoplastiqu nc re 
mall6abl & 6pous r la form d s gorg s grav* a dans 1 s demi- 
matrices 28a at 28b et assure la finition du tube annel*. 
5 En outre, ce film d f air, constamment renourel* en raison du 

manque d^tanch^it* entre la nolx et le tube, assure 4 gal em ant le 
refroidissement de la mati&re theraoplastique. II apparatt done 
qu f il est possible de modifier A Tolont* la Vitesse de defilement 
du tube, dans le sens de son accroisssment, puis que, pour obtenir 

10 un refroidissement correct, il suffit d f augment er le dibit de 
l 9 air comprim6 errant le film annul air e* 

De plus, le fait qu* les canaux radiaux, amenant l^air 
comprint cr6ant le film annul aire, soient disposes dans una sone 
oil la matifcre thermoplastlque tout en 6tant encore malleable 

15 n f est plus asses fluide, aupprime tout risque d f obstruction de 
ces oanaux par la matiire thermoplastlque, en oas de panne des 
moyens - cr£ant ou amenant l f air comprint* 

Comme il va de soi, l f invention ne se limite pas a la seule 
forme d f execution de ce dispositif qui a 6t6 dficrite ci-dessus & 

20 titre d*exemple, elle en embrasse, au oontraire, toutes les = 
variant es de realisation* 
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